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(57) Abstract 

The invention concerns a method for 
making a food product, such as pizza, the im- 
plementing device and the resulting product. 
The method consists in producing a continu- 
ous production line including: preparing a raw 
pizza pastry, extruding the prepared raw pizza 
pastry in the form of a continuous strip (9), 
filling with ingredients (17) said strip (9) as 
it moves forward; cooking said forward mov- 
ing strip (9) in a tunnel oven (19); cutting up 
the strip (9) with filled bases (27); extruding 
at least one fine strip of prepared raw pizza 
pastry on the cooked bases (27), applied as a 
-sheath on their top surface and at least par- 
tially on their bottom surface; calibrating by 
cutting out the filled bases (27); and cooking 
the forward moving fine sheathing pastry in 
a tunnel oven (35), before final packaging of 
the resulting food products. 

(57) Abrcgc 

[/invention conceme un proc6d£ de fabrication d'un produit alimentaire, du type pizza, ie dispositif de mise en oeuvre et le produit 
obtenu. Le proc6J6 consiste a r£aliser sur une chaine de fabrication en continu: la preparation d'une pate ft pizza crue. l'extrusion de la pate 
a pizza crue prepare sous forme d'une bande contenue (9). le gamissage en ingredients ( 17) de ladite bande (9) en defilement; la cuisson 
en defilement, dans un four tunnel (19), de ladite bande (9); la ddcoupe de la bande (9) en fonds gamis (27); Textrusion d'au moins une fine 
bande de pate ft t pizza crue pr£par6e sur les fonds cuits (27), appliqu6e en enveloppement sur leur face sup6rieure et au moins partiellement 
sur leur face inferieure; le calibrage par ddcoupe des fonds gamis cuits (27); et la cuisson de la pate fine d'enveloppe en defilement, dans 
un four ft tunnel (35), avant le conditionnement definitif du produit alimentaire re*alise\ ^ ____ 
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Procede de fabrication d'un produit alimentaire, du 
type pizza, dispositif de mise en oeuvre et produit 
obt enu . 

L' invention concerne un procede de fabrication d'un 
produit alimentaire, du type pizza, le dispositif de mise en 
oeuvre et le produit alimentaire obtenu. 

On sait que la division de pizzas en parts, qu'elles 
soient triangulares ou rectangulaires ne se prete pas a une 
prehension et consommation simultanees convenables car les 
divers ingredients contenus peuvent couler ou tomber. 

On sait en outre que les pizzas a forme de chaussons 
dont les ingredients enfermes sont cuits a l'etouffee, n'ont 
pas les qualites gustatives des pizzas traditionnelles . 
Enfin, la forme sensiblement demi-circulaire et peu rigide 
de ce type de pizza et le fait que les ingredients sont peu 
cuits et peuvent couler ne permet pas sa prehension et 
consommation simultanees comme un sandwich. 

Par ailleurs, on connait un procede de fabrication 
manuel d'un produit alimentaire de type pizza, conservant 
les qualites gustatives des pizzas traditionnelles, a forme 
d'etui et comportant une fine pate de surface cuite revetant 
la pate de fond et ses ingredients. Cette pate de surface 
est solidarisee a la pate de fond par ses bords, lesquels 
sont replies sur une faible distance sous la pate de fond. 
Un tel produit alimentaire, qui est de preference de format 
celui d'un sandwich, est ferme et presente une certaine 
rigidite resultant de la cuisson des pates assemblies. 11 
permet sa prehension et consommation simultanees sans la 
necessite d'une assiette a la maniere d'un sandwich. 
Neanmoins, 1' assemblage par pliage de bord, notamment de la 
pate de surface sur la pate de fond, necessite une 
confection manuelle du produit qui ne se prete pas a un 
traitement automatise a la chaine et en continu. 

L ' invention vise a remedier a cet inconvenient et 
propose un procede de fabrication d'un produit alimentaire 
du type pizza, caracterise en ce qu ' il consiste a realiser 
sur une chaine de fabrication en continu les diverses 
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operations succsssives suivantes : 

- la preparation d'une pate a- pizza crue, 

- 1* extrusion de la pate a pizza crue preparee sous 
forme d 1 une bande continue, sur une bande de convoyage en 

5 mouvement de ladite chaine de fabrication, ladite bande de 
pate constituant la pate de fond de pizza du produit 
alimentaire a realiser, 

- le garnissage en ingredients pour pizza de ladite 
bande de pate a pizza en defilement, 

10 - la cuisson en defilement, dans un four tunnel, de 

ladite bande de pate de fond pourvue de ses ingredients, 

- la decoupe de la bande de pate de fond garnie en fonds 
garnis de format en longueur determine, et la separation des 
fonds d'un intervalle reduit determine- 

15 - 1' extrusion d'au moins une fine bande de pate a pizza 

crue preparee sur les fonds cuits et en defilement sur la 
bande de convoyage de la chaine de fabrication, appliquee en 
enveloppement sur leur face superieure et au moins 
partiellement sur leur face inferieure, 

20 - le calibrage par decoupe et l'ecrasement de liaison 

des bords longitudinaux et d 1 extremite de la pate fine 
d'enveloppe, de preference a faible distance des bords des 
fonds garnis cuits, et 

- la surgelation du produit obtenu, en vue de la cuisson 
25 definitive de la pate fine d'enveloppe juste avant la 

consommation du produit, ou la cuisson de la pate fine 
d'enveloppe en defilement, dans un four a tunnel, avant le 
conditionnement definitif du produit , alimentaire realise. 

Ladite operation d" extrusion de la fine pate d'enveloppe 

30 des fonds garnis peut etre obtenue au moyen de deux bandes 
de fine pate a pizza crue preparee, appliquees en defilement 
continu, respectivement sur la surface superieure et la. 
surface inferieure de chacun des fonds garnis, et assemblees 
par leurs bords longitudinaux et d * extremites , par decoupe 

35 et ecrasement, a la molette, autour de chacun des fonds 
garnis . 

Eventuellement , 1 ' application de la fine pate 
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d'enveloppe peut etre effectuee sur une seconde bande de 
convoyage ou ligne de fabrication dif ferente de celle de la 
confection des fonds garnis , un transfert des fonds garnis 
etant execute entre lesdites deux bandes de convoyage. 
5 De plus, et selon un mode d' execution plus simple, les 

deux bandes de fine pate d'enveloppe peuvent etre remplacees 
par un seul et merae boyau de fine pate a pizza crue, issu 
d' extrusion, et au sein duquel sont introduits en defilement 
continu sur une seule ligne de convoyage, ou deux avec 

10 transfert des fonds de I'une a 1' autre, lesdits fonds garnis 
et separes, les fonds enveloppes etant alors decoupes et 
- assembles (a la molette) uniquement a leur extremite. 

Une operation de precuisson de la bande de pate de fond 
extrudee est de preference effectuee juste avant 1* operation 

15 de garnissage en ingredients de pizza, cette precuisson 
ayant pour but d ' apporter a la pate crue extrudee une plus 
grande consistance et resistante pour porter lesdits 
ingredients . 

Le dispositif de mise en oeuvre du procede susmentidnne 
20 selon 1' invention comporte sur une chaine de fabrication en 
continu les divers postes successifs operationnels 
correspondants aux operations pr£citees du procede, a 
s avoir : 

- un poste de preparation d'une pate a pizza crue, 

25 - un poste d* extrusion de la pate crue preparee destinee 

au fond de pate a pizza, cette pate etant delivree en 
continu sur une bande de convoyage en mouvement de ladite 
chaine de fabrication, a une largeur et epaisseur 
determines , 

30 - un poste de precuisson de ladite bande de fond de pate 

a pizza en defilement, 

- au moins un poste de garnissage en ingredients pour 
pizza de ladite bande de fond de pate a pizza en defilement, 

- un poste de cuisson, par exemple un four tunnel 
35 dispose en chevauchement sur la bande de convoyage de la 

pate de fond garnie, destine a cuire cette derniere, en 
continu, a une temperature et en un temps de passage 
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determines . 

- un poste de d£coupe de la bande de fond garnie cuite 
en fond garnis cuits de format en longueur determine, 
assurant la separation des fonds garnis d'un petit 

5 intervalle correspondant par exemple a la chute de decoupe 
de bande de pate, 

- au moins un poste d' extrusion d'une fine bande de pate 
a pizza crue preparee pour envelopper les fonds garnis en 
defilement sur la bande de convoyage de la chaine de 

10 fabrication. 

un poste d ' assemblage, calibrage et decoupe, par 
exemple par roulage de molette, de la fine bande de pate a 
pizza appliquee, de preference a faible distance des bords 
des fonds garnis cuits, et 

15 - un poste de surgelation des fonds garnis cuits 

enveloppes de fine pate a pizza, avec cuisson de la pate 
d'enveloppe juste avant consommation du produit, ou un poste 
de cuisson de la fine pate d'enveloppe des fonds garnis 
avant le conditionnement definitif du produit alimentaire 

20 realise. 

Ledit au moins un poste d'extrusion de la fine bande de 
pate a pizza peut consister en deux postes d'extrusion, 
respectivement inferieur et superieur, relativement a la 
bande de convoyage, d£livrant chacun une fine bande de pate 

25 a pizza, respectivement au dessous des fonds garnis et sur 
ceux-ci, en vue d' envelopper les fonds garnis en defilement 
sur la bande de convoyage. II peut encore consister en un 
poste d'extrusion d'un boyau de fine pate a pizza au sein 
duquel est introduit chacun des fonds garnis cuits. 

30 II resulte de cette disposition que 1 ' on realise de 

f agon automatique ou semi-automatique , en serie et en 
continu sur une chaine de fabrication, un produit 
alimentaire comportant un fond de pate garni, de type pizza, 
et enveloppe d'une fine pate a pizza, laquelle enferme les 

35 ingredients du fond et apporte, a la cuisson, une 
consistance externe relativement rigide au produit 
alimentaire obtenu, permettant ainsi sa prehension et 
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consommation simultanees comme un sandwich. 

L ' invention concerne egalement le produit alimentaire 
obtenu par la mise en oeuvre du proced<§ susmentionne. 

L' invention est illustree ci-apres a l'aide d'exemples 
de realisation et en reference aux dessins annexes, sur 
lesquels : 

- la figure 1 est une vue en Elevation schematique d ' une 
premiere moitie de la chaine de fabrication du produit de 
type pizza selon un mode de realisation de 1* invention, 

- la figure 1A est une vue en elevation de la seconde 
moitie de cette chaine de fabrication, 

- les figures 2 et 2A sont des vues correspondantes de 
- dessus des premiere et seconde moities de cette chaine, 

- les figures 3, 3A, 4, 4A et 5, 5A, 6, 6A sont des vues 
analogues aux precedentes , respectivement de deux variantes 
de modes de realisation de 1 ' invention et, 

- la figure 7 est une vue en coupe transversale du 
produit alimentaire obtenu. 

Une vue en elevation laterale schematique d'une chaine 
de fabrication d 1 un produit alimentaire du type pizza, selon 
un mode de realisation de 1 ' invention est representee aux 
figures 1 et 1A. Cette chaine comporte une ligne de 
fabrication principale 1, sur la premiere partie de sa 
longueur et une deuxieme ligne 3 adjacente a la premiere sur 
la seconde partie de sa longueur. Chacune de ces lignes 1, 3 
comporte une bande de convoyage la, 3a, respectivement, 
constitute d'un tapis dispose en boucle sur des rouleaux 
d'extremite, mis en rotation. Le tapis se deplace de la 
gauche vers la droite (dans le plan du dessin) selon un 
mouvement de translation regulier et continu . 

La chaine comprend un poste de fabrication 5 d'une pate 
a pizza crue et divers postes de fabrication successifs 
disposes au droit des deux lignes de fabrication 1 et 3. 

Avec reference Egalement aux vues en plan 2 et 2A, de la 
gauche vers la droite ou de 1 ' amont vers l'aval, sont ainsi 
disposes successivement sur ces lignes, sur la premiere, un 
poste d' extrusion 7 d'une bande 9 de pate a pizza de fond, 
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un poste de precuisson 11 de cette pate, deux postes de 
garnissage 13 et 15 en ingredients de pizza 17 de la pate en 
defilement, un poste de cuisson 19 de la pate avec ses 
ingredients, un poste de decoupe 2 1 de la pate cuite 
5 separant en outre les fonds de pizza cuits, et sur la 
deuxieme ligne 3 un poste d' extrusion 2 3 d'une fine pate a 
pizza crue inferieure 2 5 delivree. sous forme d'une fine 
bande sur laquelle sont poses successivement et 
regulierement des fonds garnis cuits 2 7 transferes 

10 transversalement depuis la premiere ligne, un poste 
d* extrusion 29 d'une fine pate a pizza crue superieure 31, 
sous forme d'une fine bande revetant les fonds garnis en 
defilement 27, un poste d ' assemblage , calibrage et decoupe a 
longueur 3 3 par molette dentelee des fines bandes de pate 

15 superieure 31 et inferieure 25 appliquees, et un poste de 
cuisson finale 35 des fines pates superieure 3 1 et 
inferieure 2 5 du produit alimentaire realise. 

Le poste de preparation 5 de la pate a pizza crue assure 
1 ' alimentation de tous les postes d' extrusion de pate 

20 precites . Naturellement , cette pate sera preparee avec la 
viscosity adequate pour 1' extrusion sans etre trop epaisse, 
ni collante, ni trop fluide. 

Le premier poste d 1 extrusion 7 deiivre en pression, par 
un jeu de vis sans fin tournant en sens inverse et amenant 

25 la pate a force sur une fente d'extrusion, une bande 
continue et reguliere de pate 9, de largeur et epaisseur 
sensiblement constantes . Cette largeur peut etre de 7 a 8 cm 
et 1' 6paisseur d' environ 2 mm. 

Le poste de precuisson 11 qui suit 1* extrusion est 

30 constitue par un four tunnel entourant sur une certaine 
partie de sa longueur le tapis de convoyage la. Selon la 
vitesse d 1 avance de la bande 9, par le tapis, elle sejourne 
un temps relativement reduit, 3 0 secondes environ dans 
1 1 atmosphere du four, a environ 200°C, subissant ainsi une 

35 precuisson permettant de durcir sa surface, et de la rendre 
moins tendre et plus resistante pour supporter les 
operations ulterieures, et notamment le garnissage en 
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ingredients de pizza. 

Deux postes de garnissage suivent la precuisson, 
success ivement un poste d' injection 13 d'un filet de sauce 
tomate, lequel est racie sur la surface de la pate, et un 
5 poste d' injection 15 d'une pate d 1 ingredients a pizza 17 
pouvant consister en un melange de fromage, pet its morceaux 
de jambon et champignons, debites regulierement par gravite 
sur la largeur de la bande de pate et par sequences dans un 
temps donne . 

10 La bande de pate a pizza precuite et garnie se presente 

alors sous forme d'ensembles garnis successifs d'une 
~- certaine longueur, d'environ 25 cm, separes l'un de l'autre 
- d'un intervalle 37 de bande nue (sans garniture) d'environ 2 
cm de longueur. 

15 Les ensembles garnis sont alors passes dans un second 

four tunnel 19, plus long que le premier et a plus haute 
temperature, environ 4 0 0°C, entourant le tapis en mouvement. 
lis y sejournent environ 60 secondes et ressortent cuits , 
aussi bien au niveau de la pate de fond par le tapis a 

20 elements refractaires chauds , qu'en surface au niveau des 
ingredients . 

Les ensembles garnis cuits passent ensuite au poste de 
coupe et separation 21, constitue par un dispositif a deux 
couteaux adjacents 21a, 21b distants l'un de l'autre d'un 

25 faible intervalle (environ 2-3 cm) . La separation est 
constitute par la chute 3 9 de bande sans garniture qui est 
Evacuee a la fin de la ligne de fabrication 1. 

Les ensembles garnis cuits et decoup£s 2 7 sont alors 
transferes manuellement ou par un bras manipulateur sur la 

30 seconde ligne de fabrication 3, parallele a la premiere. lis 
sont deposes sur la fine bande 25 de pate a pizza crue, 
de 10 cm de largeur et de 1 mm d'epaisseur environ, delivree 
par le poste d' extrusion 23, analogue a celui de la premiere 
ligne. lis sont centres longitudinalement sur cette bande et 

35 sont en retrait lateralement de cette derniere d'environ 1 
cm. lis sont espaces l'un de l'autre d'environ 2-3 cm et 
defilent en continu l'un a la suite de l'autre sous le 
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troisieme poste extru.deur 29 de pate a pizza qui delivre une 
fine bande de pate superieure 31 , de meme format que la 
bande inferieure, et disposee a la verticale de celle-ci. 
Cette bande recouvre les ensembles garnis 27 et depasse par 
5 ses borcls des ensembles garnis, lat^ralement de 1 cm 
environ. Ces bords reposent sur ceux de la bande inferieure 
25. 

Les ensembles ainsi enveloppes passent alors au droit du 
poste de calibrage et d' assemblage terminal 3 3 des fines 

10 pates d'enveloppe 25 et 31. Ce poste est pourvu d'une 
molette roulante qui coupe et ecrase la pate tout autour de 
1' element garni a environ 0,5 cm de son bord. Ce faisant, 
les pates d'enveloppe sont s imultanement decoupees a 
dimension, conferant le format definitif du produit de 

15 type pizza a realiser, d' environ 8-9 cm de largeur et 26 
cm de longueur, et jointes intimement 1 * une a 1' autre, ce 
qui permet leur liaison ferme a la cuisson. 

Les ensembles decoupes calibres passent alors dans un 
troisieme four tunnel 35 entourant le tapis de convoyage de 

20 la seconde ligne et assurant la cuisson des pates 
d'enveloppe superieure 31 et inferieure 2 5 uniquement. La 
temperature du four peut etre de 400°C environ avec un temps 
de passage de 3 0 secondes. Le produit est alors termine 
(figure 7), et il ne reste plus qu * a le conditionner pour sa 

25 distribution. C'est un produit alimentaire, de type pizza, 
par la cuisson de la bande de pate de fond 9 et de ses 
ingredients 17, qui presente un format analogue a un 
sandwich, et d'une certaine rigidity, permettant sa 
prehension et consommation simultanees, comnie un sandwich, 

30 sans le risque que des ingredients, enfermes par les 
enveloppes fines superieure 3 1 et inferieure 25, ne 
s ' echappent . 

Les figures 3, 3A et 4, 4A montrent une variants de 
realisation de la chaine de fabrication selon 1' invention, 
35 qui differe de la precedente par le mode d ' enveloppemen t des 
ensembles garnis cuits 27 par les bandes fines de pate 
superieure 31 1 et inferieure 25'. 
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Cette chaine ne comporte qu ' une seule ligne de 
fabrication. Elle est surelevee relativement a la 
precedente, comportant un poste d' extrusion 23' de pate fine 
infer ieure 25', dispose sous le tapis de convoyage, avec une 
rampe inclinee descendante 41 du tapis, a l'arriere, 
jusqu'au troisieme poste d'extrusion 29' delivrant la pate 
fine d'enveloppe superieure 31" et dispose corame 
precedemment au droit du tapis de convoyage. 

Les figures 5, 5A et 6, 6A montrent une seconde variante 
de realisation de la chaine de fabrication selon 1/ invention 
qui differe des precedentes, egalement, par le mode 
. d'enveloppement en pate fine crue des ensembles garnis cuits 
27. Cette chaine ne comporte qu'une seule ligne et 
.J.' extrusion d'enveloppe est realisee par un poste 
d'extrusion 43 d'un boyau 45 de fine pate a pizza crue au 
sein duquel est introduit chacun des ensembles garnis cuits 
27 en amont . L ' assemblage calibrage de l'enveloppe est 
effectu<§ comme precedemment au moyen d'une roulette 
dentelee, decoupant et ecrasant la pate. Ici, la decoupe 47 
peut etre effectuee seuleraent sur les bords d'extremites 
longitudinaux des ensembles garnis enveloppes. 

II est a noter que dans le cas d 'utilisation 
d 'ingredients de pizza a teneur en eau reduite et dans une 
presentation facilitant leur cuisson, cas d ' ingredients 
issus de presechage, par exemple au four ou de 
lyophilisation, precuits de facon partielle pour certains et 
presentes dans une faible epaisseur (fines lamelles) ou 
hach<§s, la cuisson initiale des fonds garnis peut etre 
eliiainee, et 1' ensemble de la pate de fond, des ingredients 
et de la pate d'enveloppe peut alors etre cuit en une seule 
etape, apres decoupe au format de pizza souhait^. 

Les pates de dessus et de dessous sont assez fines 
(issues d'extrusion-laminage) pour permettre une cuisson 
rapide du produit, a savoir essentiellement des pates de 
dessous et de dessus simultanement et accessoirement des 
ingredients internes, lesquels pr<§levent en outre par leur 
forme a faible teneur en eau les vapeurs internes engendrees 
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par la cuisson cies pates , evitant ainsi l'effet d'£touffee. 

Le procede comporte alors 1* extrusion d'une premiere 
bande de pate a pizza crue sur un tapis convoyeur, la depose 
des ingredients sous forme seche reguliere consecutive , la 
5 depose d'une seconde bande de pate a pizza sur 1' ensemble en 
translation, la solidarisation et la decoupe des bandes 
superposees au format en longueur souhaite, puis le passage 
dans un four tunnel a une temperature de chauffe et duree 
appropriees (fonction de la longueur du four), ceci sur une 
10 seule ligne de fabrication- 
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RE VEND I CAT I ONS 

1. Precede de fabrication d'un produit alimentaire du 
type pizza, caracterise en ce qu'il consiste a realiser sur 
une chaine de fabrication en continu les diverses operations 
5 successives suivantes : 

- la preparation d'une pate a pizza crue, 

- I 1 extrusion de la pate a pizza crue preparee sous 
forme d'une bande continue (9), sur une bande de convoyage 
en mouvement (la) de ladite chaine de fabrication, ladite 

10 bande de pate (9) constituant la pate de fond de pizza du 
produit alimentaire a realiser, 

- le garnissage en ingredients (17) pour pizza de ladite 
bande de pate a pizza (9) en defilement, 

- la cuisson en defilement, dans un four tunnel (19), de 
15 ladite bande de pate de fond (9) pourvue de ses ingredients, 

- la decoupe de la bande de pate de fond garnie en fonds 
garnis (27) de format en longueur determine, et la 
separation des fonds d'un intervalle reduit determine. 

- 1' extrusion d'au moins une fine bande de pate a pizza 
20 crue preparee sur les fonds cuits (27) et en defilement sur 

la bande de convoyage de chaine de fabrication, appliquee en 
enveloppernent sur leur face superieure et au moins 
partiellement sur leur face inferieure, 

- le calibrage par decoupe et l'6crasement de liaison 
25 des bords longitudinaux et d* extremity de la pate fine 

d'enveloppe, de preference a faible distance des bords des 
fonds garnis cuits (27), et 

- la surgelation du produit obtenu, en vue de la cuisson 
definitive de la pate fine d'enveloppe juste avant la 

30 consommation du produit, ou la cuisson de la pate fine 
d'enveloppe en defilement, dans un four a tunnel (35), avant 
le conditionnement definitif du produit alimentaire realise. 

2. Procede de fabrication d'un produit alimentaire du 
type pizza selon la revendication 1 , caracterise en ce que 

35 ladite operation d 1 extrusion de fine pate d'enveloppe des 
fonds garnis (27) est obtenue au moyen de deux bandes ('31, 
25) de fine pate a pizza crue preparee, appliquees en 
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defilement continu, respectivement , sur la surface 
superieure et la surface inferieure de chacun des fonds 
garnis (27), et assemblies par leurs bords longitudinaux et 
d • extremites , par decoupe et: ecrasement a la molette, autour 
5 de chacun des fonds garnis (27). 

3. Precede de fabrication d'un pfoduit alimentaire du 
type pizza selon I'une des revendication 1, 2, caracterise 
en ce que 1 1 application de la fine pate d'enveloppe est 
effectuee sur une seconde bande de convoyage (3a) ou ligne 

10 de fabrication, differente de celle de la confection des 
fonds garnis (27), un transfert des fonds garnis etant 
execute entre lesdites deux bandes de convoyage (la, 3a). 

4. Precede de fabrication d'un produit alimentaire du 
type pizza selon la revendication 1, caracterise en ce que 

15 selon un mode d f execution plus simple, la fine pate 
d'enveloppe est remplacee par un seul et meme boyau (45) 
issu d' extrusion de fine pate a pizza crue et au sein duquel 
sont introduits en defilement continu sur une seule ligne de 
convoyage ou deux avec transfert des fonds de l'une a 

20 1* autre, lesdits fonds garnis et separes (27), les fonds 
enveloppes etant alors decoupes et assembles (a la molette) 
uniquement a leur extr^mite. 

5 . Precede de fabrication d 1 un produit alimentaire du 
type pizza selon l'une des revendications pr6c£dentes, 

25 caracterise en ce qu'une operation de precuisson de la bande 
de pate de fond extrudee (9) est effectuee juste avant 
1' operation de garnissage en ingredients de pizza, cette 
precuisson ayant pour but d • apporter a la pate crue extrudee 
une plus grande consistance et resistance pour porter 

30 lesdits ingredients (17). 

6. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede defini 
selon l'une des revendications precedentes , caracterise en 
ce qu ' il comporte sur une chaine de fabrication en continu 
divers postes successifs operationnels correspondants aux 

35 operations du procede, a savoir : 

- un poste de preparation (5) d'une pate a pizza crue> 

- un poste d* extrusion (7) de la pate crue preparee 
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destinee a former la pate de fond a pizza (9), cette pate 
etant d^livree en continu sur une bande de convoyage (la) en 
mouvement de ladite chaine de fabrication, a une largeur et 
epaisseur determinees , 
5 - un poste de precuisson (11) de ladite bande de fond 

(9) de pate a pizza en defilement, 

au moins un poste de garnissage (13, 15) en 
ingredients pour pizza de ladite bande de fond (9) de pate a 
pizza en defilement, 

10 - un poste de cuisson, par exemple un four tunnel (19) 

dispose en chevauchement sur la bande de fond garnie, 
destine a la cuisson de cette derniere, en continu, a une 
temperature et en un temps de passage determines, 

un poste de decoupe (21) de la bande de fond garnie 

15 cuite en fond garnis cuits (27) de format en longueur 
determine, assurant en outre la separation des fonds garnis 
(27) d'un petit intervalle, 

- au moins un poste d' extrusion (23, 29) d'une fine 
bande de pate a pizza crue pour envelopper les fonds garnis 

20 (27) en defilement sur la bande de convoyage de la chaine de 
fabrication, 

- un poste d' assemblage, calibrage et decoupe (33), par 
exemple par roulage de molette, de la fine bande de pate a 
pizza appliquee, de preference a faible distance des bords 

25 des fonds garnis cuits, et 

- un poste de surgeiation des fonds garnis cuits 
enveloppes de fine pate a pizza, pour cuisson de l'enveloppe 
juste avant consommation du produit, ou un poste de cuisson 
(35) de la fine pate d'enveloppe des fonds garnis avant le 

30 conditionnement definitif du produit alimentaire realise. 

7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise en 
ce que ledit au moins un poste d' extrusion de la fine bande 
de pate a pizza consiste en deux postes d' extrusion (23, 29) 
• deiivrant chacun une fine bande de pate a pizza, 
35 respectivement au dessous (25) des fonds garnis et sur ceux- 
ci (31), en vue d' envelopper les fonds garnis (27) en 
defilement sur la bande de convoyage. 

» ' ' ' • . • 
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8. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede defini 
selon la revendication 6, caracterise en ce que ledit au 
moins un poste d' extrusion de la fine bande de pate a pizza 
consiste en un poste d' extrusion (43) d'un boyau de fine 

5 pate a pizza (45) au sein duquel est introduit en defilement 
chacun des fonds garnis cuits (27). 

9. Procede de fabrication d'un produit alimentaire du 
type pizza, caracterise en ce qu'il est automatise de fagon 
industrielle, comportant 1 'extrusion (extrusion-laminage) 

10 d'une premiere bande de pate a pizza crue sur un tapis 
convoyeur, la depose des ingredients sous forme seche 
r^guliere consecutive, la depose d'une seconde bande de pate 
a pizza sur 1 'ensemble en translation, la solidarisation et 
la d^coupe des bandes superposees au format en longueur 

15 souhait^, puis le passage dans un four tunnel a une 
temperature de chauffe et dur£e appropri^es ( f onction de la 
longueur du four), ceci sur une seule ligne de fabrication. 

10. Produit alimentaire obtenu par la mise en oeuvre du 
proc6d£ et dispositif d^finis respectivement selon l'une des 

20 revendications 1-5, 9 et 6-8, caract6ris6 en ce qu'il 
comporte un fond de pate (9) pourvu d r ingredients (17), de 
type pizza, et au moins une couche de pate (31, 25) 
d'enveloppe alimentaire du fond cuit, crue ou cuite. 
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